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Wlndme^ller £ HOlscher, 
4540 Lengerlch 



Vorrichtung zum Siegeln von Follenbahnen 
aus Thermoplastilschein Kunst:s1:off 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Siegeln von aufeinan- 
derliegenden Folienbahnen oder von flachliegenden Schlauchf olien- 
bahnen aus thermoplastischem Kunststoff, bestehend aus durch 
Heizeinrichtungen erw^rmbaren Siegelleisten, die aufeinander zu 
und voneinander weg bewegbar und uber deren Stirnf lachen eine 
Trennfolie aus nicht mit Kunststoff verklebendem Material, vor- 
zugsweise Teflon, spannbar ist. 

Bei standig beheizten Siegelleisten zum Anbringen von Siegelnah- 
ten an zwischen diese taktweise hindurchgef ttrderten Folienbahnen 
besteht das Problem, daQ wahrend eines vorUbergehenden Stillstan- 
des der Vorrichtung, wahrenddessen die von der Folienbahn abgeho- 
benen Siegelleisten auf Betriebstemperatur gehalten werden, die 
von diesen abgestrahlte Warme die zwischen diesen befindliche 
und nicht bewegte Folienbahn aufschmilzt. Urn ein derartiges Auf- 
schmelzen wShrend Betriebspausen, beispielsweise einer Mittags- 
pause, zu verhindern, ist es aus der Praxis bekannt, zwischen 
die auseinander gefahrenen Siegelleisten und die zwischen diesen 
befindliche und mit SiegelnShten zu versehende Folienbahn die 
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W^rme abschirmende Schutzbleche einzufahren. Die Anordnung der- 
artlger Schutzbleche erfordert aber wegen des engen Einbauraums 
einen hohen Konstruktionsaufwand, der insbesondere dann zu elner 
erheblichen Verteuerung der Vorrichtung fiihrt, wenn mehrere Sie- 
geleinrlchtungen hlntereinander angeordnet; slnd, von denen die 
ersten die zu slegelnde Folle vorw^rmen und die letzte sodann 
die endgtiltlge Slegelung bewlrkt. 

Aufgabe der Erflndung ist es daher, elne Vorrichtung der ein- 
gangs angegebenen Art zu schaffen, bel der ohne den Elnbau von 
Schutzblechen gewShrlelstet ist, daB von den Siegelleisten wSh- 
rend Stlllstandszelten abgestrahlte Warme elne zwlschen dlesen 
beflndllche nicht bewegte Follenbahn nlcht besch^dlgt. 

Erf indungsgemaS wird diese Aufgabe bei einer Vorrichtung der gat- 
tungsgeraafien Art dadurch gel5st, daS Elnrlchtungen vorgesehen 
sind, die die TrennfoLie bei auselnandergefahrenen Siegelleisten 
von dlesen abheben. 

Werden wahrend Stlllstandszelten der Vorrichtung die Trennfolien 
von den zum Ausfuhren der Slegelnahte zusanunengef ahrenen Stlrn- 
flachen der Siegelleisten abgehoben, bllden slch in den Spalten 
zwlschen dlesen und den Stlrnfiachen Luftpolster aus, die trotz 
beheizter Siegelleisten, die von dlesen abgestrahlte warme von 
der in dem Spalt zwlschen den Trennfolien befindlichen zu sie- 
gelnden Follenbahn in elner Welse fernhalten, daB diese nicht 
angeschmolzen Oder beschadlgt wird. 

ZweckmaBlger Welse stehen die Abhebelnrlchtungen aus beldselts 
Im Abstand parallell zu den Siegelleisten angeordneten FOhrungs- 
stangen oder -rollen, die zwlschen einer SchwelBstellung, in der 
deren elnander zugewandten Mantelllnien In etwa in den Ebenen 
der Stlrnfiachen der von dlesen eingefassten Siegelleisten lie- 
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gen, und einer Inaktlven Stiellung, In der Spalte zwischen den 
S-tirnfiachen und der von den FUhrungsstangen o. dgl. aufgespann- 
ten Ebenen geblldet sind, verfahrbar sind. Die FUhrungsstangen 
k6nnen in Fuhrungen der TrSger der Slegellelsten verfahrbar 
seln. 

Zweckni^Bigerwelse lenken die FUhrungsstangen o. dgl. die Jewells 
von einer Rolle abgezogene und auf eine Rolle aufgewickelte 
Trennfolie uin. 

Nach einer vorteilhaf ten Ausgestaltung ist vorgesehen, daS beid- 
seits der Transportebene der zu siegelnden Bahnen zwischen die- 
sen und den Trennfolien Reihen von Blasluf tdUsen angeordnet 
sind, durch die kontinuierlich Oder taktweise etwa parallell zu 
der Transportrichtung der zu siegelnden Folien Luft ausblasbar 
ist. Derartige Blasluf tkanune sind bekannt und dienen beispiels- 
weise dern freien Transport eines von Transportrollen vorgeschobe- 
nen Endes einer zu siegelnden Folienbahn zwischen die gettf fneten 
Backen einer SchweiB- oder Siegelvorrichtung . Nach dem AusfUh- 
ren einer Siegel- oder SchweiBnaht unterstutzen sie die Abldsung 
der Siegeln^hte von den Siegelbacken . 

Werden die zu siegelnden Bahnen von Transportrollen zwischen den 
Siegelleisten hlndurchgef uhrt, dienen die Blasluf tdusen oder 
Blasluf tkamrae nur dem Ablttsen der SiegelnShte von den Siegelba- 
cken und insbesondere dem Kuhlen der SiegelnShte. wahrend still- 
standszeiten kann aus den Blasluf tdUsen kontinuierlich oder takt- 
weise Bias luft ausgeblasen werden, um eine Oberhitzung zu verhin- 
dern. Zus^tzlich kOnnen Temperaturfuhler vorgesehen werden, die 
w^hrend Stillstandszeiten nach Bedarf die Blasluf tdUsen aktivie- 
ren und ausschalten. 



Wahrend Stillstandszeiten brauchen die Siegelleisten grunds^tz- 
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lich nlcht welter auselnandergef ahren zu werden, als dies w^h- 
rend eines Fdrdertaktes der zu siegelnden Folienbahnen erfolgt. 
wahrend Stillstandszelten 1st Jedoch darauf zu achten, daB aus- 
relchend groBe Spalte zwlschen den Trennfollen und der zvrlschen 
dlesen llegenden zu siegelnden Folienbahnen elnerselts und den 
Trennfollen und den Stlrnfiachen der Slegellelsten andererselts 
vorhanden slnd. 

Eln AusfUhrungsbeisplel der Erflndung wlrd nachstehend an Hand 
der Zelchnung n^her erl^utert. In dleser zelgt 

Flg.l elne Seltenanslcht elner mehrere Slegelstatlonen 
aufweisenden Beutelherstellungsmaschlne In schema tl- 
scher Darstellung, 

Fig. 2 elne vergr68erte Darstellung elner der Slegelsta- 
tlonen nach Fig . 1 wShrend des Slegelbetriebes und 

Fig. 3 die aus Fig. 2 erslchtllche Slegelstatlon wahrend 
eines Stlllstands der Vorrlchtung bei weiterbeheizten 
Slegellelsten . 

In der Anlage gemaB Fig.l wird eine von einer nlcht dargestell- 
ten Vorratsrolle abgezogene f lachliegende Schlauchfolienbahn 1 
im Abstand voneinander mit Quersiegelnahten versehen und von der 
mit Quersiegelnahten versehenen Schlauchfolienbahn werden dann 
Sack- Oder BeutelwerkstUcke abgetrennt und gestapelt. 

Die Schlauchfolienbahn 1 wlrd von einer Vorratsrolle durch ein 
Vorzugswalzenpaar 2 abgezogen, Sie durchiauft dann taktweise 
drei im vorbestlmmten Abstand hlnterelnander angeordnete Jewells 
Siegelleistenpaare 4, 5, 6 enthaltende Slegelstatlonen, von de- 
nen die ersten belden Statlonen der Vorwarmung und die letzte 
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Station der engUltlgen AusfUhrung der Querslegelnaht dlenen. 
Der Transport der mit QuersiegelnShten zu versehenden Schlauchfo 
llenbahn 1 durch die Siegelstationen erfolgt durch ein taktweise 
angetriebenes Vorzugsrollenpaar 3. 

Dem Vorzugsrollenpaar 3 ist eine Trennmesseranordnung 7 nachge- 
schaltet, durch die einzelne Abschnitte von der flachgelegten 
und geslegelten Schlauclifolienbahn 1 abgetrennt werden. Dlese 
Abschnitte werden dann Uber elnen DoppelbandfOrderer 8 einem ab- 
senkbaren Stapeltisch 9 zugefiihrt und auf dlesem in Ublicher Wei 
se gestapelt. Wie die Figur 2 zeigt, besteht dabei jedes Siegel 
leistenpaar aus einer oberen Siegel leiste 10 und einer unteren 
11. Beide Siegelleisten sind stirnseitig von einem Teflonband 
12 bzw. 13 abgedeckt, die fest an den Siegelleisten 10 und 11 
anliegen. Beidseits einer jeden Siegellelste 10 bzw. 11 sind 
Spulen 14 und 15 vorgesehen, so dafl in vorbestimmten Intervallen 
das Teflonband 12 bzw. 13 um elnen geringen Betrag weiterbewegt 
werden kann, indem es von den Spulen 15 ab und auf die Spulen 14 
aufgewickelt wird. Zur Fuhrung des Teflonbandes 12 bzw. 13 sind 
Ftihrungsstangen 16 bzw. 17 vorgesehen, die beidseits der oberen 
und unteren Siegellelste 10, 11, angeordnet sind. In Transport- 
richtung gesehen, sind den Siegelleisten 10 und 11 Blasluf tdusen 
18 und 19 vorgeordnet, durch welche gew^hrleistet wird, daB sich 
die Folienbahn 20 nach dem Siegelvorgang von den Tef lonbandern 
12 und 13 Ittst. Wahrend des Betriebs der in Figur 1 dargestell- 
ten Einrichtung wird die Bahn 20 taktweise vorgezogen, wobei wSh- 
rend jeder Stillstandphase gesiegelt wird. Zu diesem Zweck 
fahrt die obere Siegellelste 10 zusammen mit den Fuhrungsstangen 
16, den Spulen 14 und 15 und der Blasluf tduse 19 so weit nach 
unten, bis die flachgelegte Schlauchf olienbahn 20 von der oberen 
Siegellelste 10 auf die wahrend des Arbeitens der Maschine still- 
stehende untere Siegellelste 11 gedruckt wird. Nach der fiir das 
Siegeln erforderlichen Zeit fahrt dann die Siegellelste 10 zusara- 
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men mit den ihn zugeordneten Elnrichtungen in Ihre obere Aus- 
gangsposltlon zurvick. Dieser Vorgang wiederholt slch takt:welse. 

Soil nun belsplelswelse fOr die Zeit der Mittagspause die Ma- 
schine abgestell^ warden, so dUrfen die Temperiereinrich-tungen 
fiir die beiden Siegelleisten nicht abgeschaltet werden, weil 
sonst nSmlich die beim Wiederanfahren erforderliche Aufheizzelt 
zu lange ware. Um dennoch aber zu verhindern, daB die von den 
Siegelleisten 10 und 11 ausgehende StrahlungswSrme die zwischen 
ihnen befindliche Folienbahn 20 verschmelzen, warden die Siegel- 
leisten 10 und 11 und die TeflonbSnder 12 und 13 in die in Figur 
3 dargestellte dargestellte Lage verfahren, wodurch einerseits 
zwischen den Siegelleisten 10 und 11 und den Tef lonbSndern 12 
und 13 und andererseits zwischen den Tef lonb^ndern 12 und 13 und 
der Folienbahn 20 ein Luftpolster entsteht. Dieses Luftpolster, 
und das haben praktische Versuche erwiesen, reicht aus, um die 
Folienbahn 20 genUgend gegeniiber der Abstrahlw^rme abzuschirmen . 
Gegebenenfalls kann diese MaBnahme noch dadurch unterstiitzt wer- 
den, daB aus den Blasluf tdusen 18 und 19 st^ndig oder auch nur 
taktweise ein Kuhlluf tstrom ausgeblasen wird. Um sich eine Vor- 
stellung davon machen zu kttnnen, um welche Wege die Siegellei- 
sten bzw. Teflonbander zueinander verfahren werden, ist darauf 
hinzuweisen, daB die flachgelegte Schlauchfolienbahn 20 sowohl 
in der Figur 2 als auch in der Figur 3 ein und diesselbe Hdhen- 
lage einninunt. 
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Vorrichtung zum Siegeln von Folienbahnen 
aus Thermoplastlschem Kuns-ts-toff 



1. Vorrichtung zum Siegeln von aufeinanderliegenden Folienbah- 
nen Oder flachllegenden Schlauchfolienbahnen aus thermopla- 
stischem Kuns-tstoff, bestehend aus durch Heizeinrichtungen 
erwMrmbaren Siegelleis-ten, die aufelnander zu und von elnan- 
der weg bewegbar und uber deren StlrnflSche eine Trennfolie 
aus nicht mit Kunststoff verklebendem Material, vorzugsweise 
Teflon, spannbar ist, 

dadurch gekennzeichnet , 

dafi Einrichtungen vorgesehen sind, die die Trennfolien bei 
auseinandergefahrenen Siegelleisten von diesen abheben. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Abhebeinrichtungen aus beidseits im Abstand parallell den 
Siegelleisten angeordneten FUhrungsstangen Oder -rollen be- 
stehen, die zwischen einer SchweiBstellung, in der deren ein- 
ander zugewandten Mantellinien in etwa in den Ebenen der 
StirnflMchen der von diesen eingefafiten Siegelleisten lie- 
gen, und einer inaktiven Stellung, in der Spalte zwischen 
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den Stirnfiachen der Siegellelsten und den von den Ftihrungs- 
s-tangen o.dgl. aufgespannten Ebenen geblldet slnd, verfahr- 
bar slnd. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
da6 die FUhrungsstangen o. dgl. die Jeweils von einer Rolle 
abgezogenen und auf eine Rolle aufgewlckelte Trennfolie um- 
lenken. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 beidseits der Transportebene der zu siegelnden 
Bahnen zwischen diesen und den Trennfolien Reihen von Blas- 
luftdasen angeordnet sind, durch die kontinuierlich oder 
taktweise etwa parallel 1 zur Transportrichtung der siegeln- 
den Folienbahnen Luft ausblasbar ist. 
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Fig. 2 





